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(54) Absorbierender Hygieneartikel zum einmaligen Gebrauch und Verfahren zu seiner Herstellung 

(57) Die Erfindung betrifft einen absorbierenden Hygienear- 
tikel zum einmaligen Gebraucin, insbesondere Windel, 
Damenbinde, inkontinenzvorlage, mit einem wenigstens 
zweischichtigen Saugkorper (30), der eine im Gebrauch 
des Artikels korperzugewandte Flussigkeitsaufnahme-, 
-verteiler- und -zwischenspeicherschicht (32) und eine auf 
deren korperabgewandter Seite vorgesehene Speicher- 
schicht (34) mit einem Anteil von wenigstens 50 Gew.-% 
an superabsorbierenden Polymermaterialien umfasst; er- 
findungsgemal^ ist die Flussigkeitsaufnahme-, -verteiler- 
und -zwischenspeicherschicht (32) aus einem thermopla- 
stischen Polymer unter Zusatz eines Treibmittels extru- 
diert. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen absorbierenden Hygienearti- 
kel zum einmaligen Gebrauch, insbesondere eine Windel, 
Damenbinde oder Inkontinenzvorlage, mit einem wenig- 5 
stens zweischichtigen Saugkorper, der eine im Gebrauch des 
Artikcls korpcrzugcwandtc Flussigkcitsaufnahmc-, -vcrtci- 
ler- und -zwischenspeicherschicht und eine auf deren kor- 
perabgewandter Seite vorgesehene Speicherschicht mit ei- 
nem Anteil von wenigstens 50 Gew.-% an superabsorbie- 10 
renden Polymermaterialien umfaBt. 

Derartige Hygieneartikel sind in groBer Anzahl bekannt. 
Des weiteren betrifft die Erfindung ein Verfaliren zum Her- 
stellen einer Fliissigkeitsaufnahme-, -verteiler- und -zwi- 
schenspeicherschicht im Zuge der Herstellung eines Hygie- 15 
neartikels der genannten Art. 

Bei gattungsgemalBen Hygieneartikeln dient der hohe An- 
teil an superabsorbierenden Polymermaterialien in der im 
Gebrauch korperabgewandt angeordneten Speicherschicht 
zur dauerhaften Speicherung der aufgenommenen Fliissig- 20 
keit, indem die superabsorbierenden Polymermaterialien 
wassrige Fliissigkeit binden und dabei in einen gelartigen 
Zustand uberfiihrt werden. Da die hierfiir erforderliche Zeit 
gegenuber der Abgabezeit der Russigkeit wahrend des Was- 
serlassens durch den Trager des Hygieneartikels verhaltnis- 25 
maBig lang ist, wird in bekannter Weise eine Fliissigkeits- 
aufnahme-, -verteiler- und -zwischenspeicherschicht vorge- 
sehen, welche auf der korperzugewandten Seite der Spei- 
cherschicht angeordnet wird. Die Aufgabe dieser Fliissig- 
keitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischenspeicherschicht ist 30 
es, fiir das schwallartige Auftreffen von Fliissigkeit eine hin- 
reichend groBe Aufnahmerate bereitzustellen, um zu verhin- 
dem, daB Fliissigkeit in Quer- oder Langsrichtung iiber den 
Hygieneartikel rinnt und nach auBerhalb des Hygienearti- 
kels gelangt, was dessen Funktionsfahigkeit beeintrachtigen 35 
wurde. Des weiteren soli die Fliissigkeitsaufnahme-, - vertei- 
ler- und -zwischenspeicherschicht die verhaltnismaBig kon- 
zentriert auftreffende Fliissigkeit in andere Bereiche des 
Saugkorpers leiten, um die dort vorhandene Fliissigkeitsab- 
sorptionskapazitat ausnutzen zu konnen. Es soli also eine 40 
Fliissigkeitsverteilung innerhalb der korperzugewandten 
Verteilerschicht, aber auch eine kurzzeitige Zwischenspei- 
cherung und anschlieBende Abgabe an die darunter ange- 
ordnete Speicherschicht erreicht werden. 

Es warden bereits Anstrengungen untemommen, fiir die 45 
Fliissigkeitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischenspeicher- 
schicht Materialien einzusetzen, die auch bei Einnassung, 
insbesondere bei wiederholter Einnassung, die vorstehend 
erwahnte Funktion der korperzugewandten Schicht zumin- 
dest weitestgehend unbeeintrachtigt von der Einnassung 50 
ausuben konnen. Es wurden vorzugsweise intravemetzte 
Zellulosefasem, die auch als "curled fiber" bezeichnet wer- 
den, fiir den Einsatz in der korperzugewandten Verteiler- 
schicht eingesetzt. Eine aus intravemetzten Zellulosefasem 
bestehende oder solche Fasem zu einem betrachtlichen An- 55 
teil umfassende Verteilerschicht behalt namlich auch nach 
Einnassung ein verhaltnismaBig groBes Fliissigkeitsaufnah- 
mevolumen und fallt im Gegensatz zu einer aus natiirlichen 
nichtvcmctztcn Zellulosefasem gcbildctcn Schicht bei Ein- 
nassung nicht in sich zusammen ("wet coUaps"). 60 

Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Erfindung die 
Aufgabe zugrunde, einen absorbierenden Hygieneartikel der 
gattungsgemaBen Art dahingehend zu verbessern, daB seine 
Fliissigkeitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischenspeicher- 
schicht auch ohne betrachtliche Anteile an intravemetzten 65 
Zellulosefasem eine wenigstens ebenso gute Fliissigkeits- 
aufnahme-, -verteiler- und Zwischenspeichercharakteristik 
aufweist wie die vorstehend erwahnten Hygieneartikel. 



Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgemaBen Hygie- 
neartikel erfindungsgemaB dadurch gelost, daB die Fliissig- 
keitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischenspeicherschicht 
aus einem themioplastischen Polymer unter Zusatz eines 
Treibmittels extrudiert ist. 

Es zeigte sich, daB auftreffende wassrige Fliissigkeit sehr 
rasch in die durch Extrusion untcr Expansion des Treibmit- 
tels gebildete offenporige geschaumte Struktur eindringen 
und dort zwischengespeichert werden kann. Die extrudierte 
Schicht stellt ein entsprechend dem Schaumungsgrad, der 
vorzugsweise groBer als 50% und in besonders bevorzugter 
Weise groBer als 100% ist, bemessenes Aufnahmevolumen 
von vorzugsweise wenigstens 30 ml zur Verfiigung, und 
zwar auch nach insbesondere wiederholter schwallartiger 
Fliissigkeitsbeaufschlagung im Gebrauch des Hygienearti- 
kels. 

Unter dem Scliaumungsgrad wird dabei die relative Volu- 
menzunahme einer Masseeinheit im Zustand innerhalb der 
Extmsionsvorrichtung einerseits bzw. im extrudierten Zu- 
stand der fertigen Struktur andererseits verstanden. 

Bei der in der beschriebenen Weise extrudierten Fliissig- 
keitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischenspeicherschicht 
treten die eingangs erorterten Probleme des Zusammenfal- 
lens einer Faserstmktur bei Einnassung nicht auf. Nach ei- 
ner schwallartigen Fliissigkeitsbeaufschlagung wird die 
Flussigkeit in den Poren zwischengespeichert und nach und 
nach an die damnter angeordnete Speicherschicht abgege- 
ben, wo dann eine dauerhafte Speicherung der Fliissigkeit 
mittels der dort vorgesehenen superabsorbierenden Poly- 
mermaterialien stattfindet. 

Die Fliissigkeitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischen- 
speicherschicht ist vorzugsweise im wesentlichen frei von 
superabsorbierenden Polymermaterialien, womnter verstan- 
den werden soil, daB sie vorzugsweise weniger als 10, insbe- 
sondere weniger als 5 Gew.-%, und besonders bevorzugter- 
maBen weniger als 1 Gew.-% an superabsorbierenden Poly- 
mermaterialien aufweist. 

Als thermoplastisches Polymer hat sich in besonders be- 
vorzugter Weise ein Polymer aus der Gruppe der Polyole- 
fine, insbesondere Polypropylen und/oder Polyethylen, er- 
wiesen. Auch entsprechende Copolymere, insbesondere 
Ethylenvinylacetatcopolymere sowie halogenierte Polyole- 
fine sind verwendbar. Gmndsatzlich sind jedoch auch an- 
dere themioplastische Polymere zur Herstellung der erfin- 
dungsgemaBen absorbierenden Struktur geeignet, z. B. sol- 
che aus der Gruppe der Styrolpolymere. 

Es konnen auch Zuschlagstoffe, beispielsweise 3 bis 
30Gew.-%, insbesondere 10 bis 20Gew.-%, in Form von 
Fasem, vorzugsweise Polyesterfasem, vorgesehen werden. 
Durch Zusatz von Fasem, deren Schmelz- oder Zersetzungs- 
temperatur hoher ist als die Schmelztemperatur des verwen- 
deten thermoplastischen Polymers, werden beim Extmsi- 
onsvorgang Kanale gebildet, die das Eindringen und die 
Verteilung von wassriger Fliissigkeit in die Struktur und in- 
nerlialb der Struktur sowie die Weitergabe der Flussigkeit an 
die darunter angeordnete Speicherschicht fordem. 

Die Erfindung ermoglicht in besonders vorteilhafter 
Weise, daB das Flachengewicht, d. h. die Dicke der Fliissig- 
keitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischenspeicherschicht in 
Langsrichtung und/oder in Querrichtung variiert werden 
kann, wobei die Langsrichtung definitionsgemaB mit der 
Extmsionsrichtung iibereinstimmen soli. Durch eine ent- 
sprechende Gestaltung einer Extrusionsoffnung, insbeson- 
dere eines Extmsionsschlitzes, lassen sich an sich beliebige 
Querschnittsstmkturen erzielen. So konnte insbesondere im 
Querschnitt, senkrecht zur Langsrichtung betrachtet, die 
Dicke der absorbierenden Struktur mittig groBer sein und 
entsprechend der Struktur der ExtrusionsolTnung zu den 
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Seiten hin in beliebiger Weise abnehmen. 

Ebenso kann es sich als vorteilhaft erweisen, wenn die 
Breite der extrudierten Schicht in Langsrichtung variiert; 
auf diese Weise lassen sich in der Draufsicht profilierte 
Schichten erzeugen, wie zum Beispiel eine Sanduhrform. 5 

Die Fliissigkeitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischen- 
spcichcrschicht kann auBcrdcm cine obcrflachcnaktivc Sub- 
stanz, insbesondere ein Hydrophilierungsmittel zu einem 
Anteil von vorzugsweise 0,2 bis 10 Gew.-% umfassen. Die 
bereits extrudierte Struktur kann dabei sekundar mit dem 10 
Hydrophilierungsmittel beaufschlagt werden. In bevorzug- 
ter Weise wird dieses Mittel aber gemeinsam mit den ubri- 
gen Ausgangsstoffen einer Extrusionseinrichtung zugefiihrt 
Oder in die bereits erschmolzene Polymermasse injiziert; sie 
befindet sich also bereits in Mischung mit der Polymer- 15 
schmeize bevor diese extrudiert wird. Vorteilliafterweise 
werden hierfur Alkylsulfonate, Fettsaurederivate und Fluor- 
chemikalien - wie sie in der Veroffentlichung "Polymer 
Melt Additives; Their Chemistry, Structure and Use" (Auto- 
ren Gasper et al., Vortrag wahrend der Insight 1999 "Non- 20 
wovens Business/Fiber and Fabric Conferences", San 
Diego, California, 1. 2. November 1999, Proceedings her- 
ausgegeben durch Marketing Technology Service, Inc.) be- 
schrieben sind - eingesetzt. 

Um die Zuganglichkeit der extrudierten Struktur fiir 25 
wassrige Fliissigkeiten zu erhohen, ist es vorteilhaft, die ex- 
trudierte Struktur einer weiteren mechanischen Behandlung, 
z. B. einer Streckung, einer Verpressung (Walzung) und/ 
oder einer Perforierung durch ein feines Nadelwerkzeug 
auszusetzen. Hierdurch kann eine gegebenenfaUs abge- 30 
schlossene Pore mit anderen Poren in Russigkeitskonmiuni- 
kation treten und zum Aufhahmevermogen, aber auch zur 
Verteilungs- und Weiterleitungsfunktion beitragen bzw. ak- 
tiviert werden. 

Es ist auch denkbar, daB die Speic her schicht ebenfalls als 35 
extrudierte geschaumte Struktur hergestellt ist. Solchenfalls 
werden komige Partikel aus superabsorbierenden Materia- 
lien zusammen mit thermoplastischem Polymer in eine Ex- 
trusionseinrichtung eingebracht und die thermoplastischen 
Polymermaterialien werden bei Temperaturen unterhalb der 40 
Zersetzungstemperatur der superabsorbierenden Polymer- 
materialien geschmolzen und zusammen mit diesen extru- 
diert. Solchenfalls konnten sowohl die Fliissigkeitsauf- 
nahme-, -verteiler- und -zwischenspeicherschicht als auch 
die Speicherschicht innerhalb der Herstellungsmaschine 45 
durch unmittelbare Coextrusion hergestellt werden. 

Auch eine auf der korperabgewandten Seite der Speicher- 
schicht vorgesehene fliissigkeitsundurchlassige Folien- 
schicht kann durch Coextrusion mit den vorstehenden 
Schichten hergestellt sein. Es kann dann vorteilhafterweise 50 
auf ein Fixiermittel, wie z. B. einen HeiBschmelzkleber, ver- 
zichtet werden, da die extrudierten Schichten miteinander, 
aber auch gegeniiber weiteren Lagen und/oder Elementen 
des Hygieneaitikels im Zuge ihrer Herstellung durch Extru- 
sion fixiert werden konnen. 55 

In vorteilhafter Weiterbildung der Erfindung ist es auch 
denkbar, daB die Fliissigkeitsaufnahme-, -verteiler- und - 
zwischenspeicherschicht beidseits in Langsrichtung des Hy- 
gicncartikcls vcrlaufcndc und in Richtung auf den Bcnutzcr 
emporstehende Wandabschnitte aufweist, die eine Auslauf- 60 
sperre bilden. Diese Wandabschnitte iibemehmen dann die 
Funktion von in Richtung auf den Benutzer emporstehenden 
Bundchenelementen, die bei bekannten Hygieneartikeln ub- 
licherweise aus Vliesstoffen mit eingebrachten Elastifizie- 
rungsmitteln gebildet sind. 65 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist auch ein Ver- 
fahren zum Herstellen einer Fliissigkeitsaufnahme-, - vertei- 
ler- und -zwischenspeicherschicht im Zuge der HerstelLung 
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eines Hygieneartikels mit den Merkmalen der Anspriiche 1 
bis 11. 

Als Treibmittel wird vorzugsweise CO2 verwendet, wo- 
bei gleichwohl auch gesattigte, ungesattigte, cycHsche Koh- 
lenwasserstoffe und halogenierte Kohlenwasserstoffe sowie 
Edelgase wie Argon, Helium, oder Stickstoff oder ein Was- 
scr/Luft-Gcmisch denkbar ware. 

Es wird vorzugsweise ein solcher t Jberdruck innerhalb 
der Extrusionsvorrichtung aufgebaut, daB das Treibmittel 
sich in einem sogenannten "iiberkritischen" Zustand befin- 
det, in dem die Phasengrenze zwischen flUssigem und gas- 
formigem Aggregatzustand verschwindet und lediglich eine 
einzige homogene Phase vorliegt. Dieser Bereich liegt bei 
CO2 bei Temperaturen oberhalb von etwa 31°C und Driik- 
ken oberhalb von etwa 73,5 bar vor. In diesem Zustand laBt 
sich das Treibmittel optimal zur Vorbereitung eines ph3fsika- 
lischen Schaumungsvorgangs mit dem geschmolzenen ther- 
moplastischen Polymer vermischen. Wird diese Mischung 
dann durch eine Extrusionsoffhung in einen Bereich niedri- 
geren Drucks gegeben, so verdampft das Treibmittel bei ab- 
nehmender Temperatur, und es entsteht die geschaumte of- 
fenporige Struktur der Fliissigkeitsaufnahme-, -verteiler- 
und -zwischenspeicherschicht. 

Da aber nicht nur ein vorzugsweiser uberkritischer Zu- 
stand des Treibmittels erreicht werden muB, sondem auch 
das thermoplastische Polymer zumindest teilerschmolzen 
werden muB, werden innerhalb der Extrusionsvorrichtung 
Temperaturen von 80 bis 200°C geschaffen. 

Zur Herstellung einer groBen Anzahl von entsprechend 
ausgebildeten Schichtabschnitten erweist es sich als vorteil- 
haft, wenn der Extrusionsquerschnitt entsprechend oszillie- 
rend verandert wird. Dies erfolgt quer zur Extrusionsrich- 
tung, und zwar in der Ablegerichtung, wodurch die Dicke 
einer extrudierten Bahn variiert wird, oder quer zur Ablege- 
richtung, wodurch deren Breite variiert wird. 

Als ganz besonders vorteilhaft erweist sich, wenn das Ex- 
trusionsverfahren unmittelbar in den HerstellungsprozeB fiir 
den Hygieneartikel integriert wird und dabei die Fliissig- 
keitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischenspeicherschicht 
unmittelbar innerhalb einer schneUaufenden Herstellungs- 
maschine fiir Hygieneartikel extrudiert wird. 

Weitere EinzeUieiten, Merkmale und Vorteile der Erfin- 
dung ergeben sich aus den beigefiigten Patentanspriichen 
sow^e aus der zeichnerischen Darstellung und nachfolgen- 
den Beschreibung eines erfindungsgemaBen Hygienearti- 
kels. In der Zeichnung zeigt: 

Fig, 1 eine schematische Ansicht einer Vorrichtung zum 
Herstellung einer Fliissigkeitsaufnahme-, -verteiler- und - 
zwischenspeicherschicht fiir einen erfindungsgemaBen Hy- 
gieneartikel; 

Fig, 2 und 3 eine Draufsicht und eine Schnittansicht auf 
bzw. durch einen Saugkorper eines erfindungsgemaBen Hy- 
gieneartikels und 

Fig, 4 eine Fig, 2 entsprechende Draufsicht auf einen 
Saugkorper mit in Langsrichtung variierender Breite. 

Fig, 1 zeigt eine Vorrichtung zum Extrudieren einer Fliis- 
sigkeitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischenspeicher- 
schicht. Die Vorrichtung umfaBt eine trichterformige Einga- 
bccinrichtung 2, iibcr die ein Fcststoffgcmisch, das vorzugs- 
weise zuvor gemaB der gewichtsprozentualen Zusammen- 
setzung der einzelnen Bestandteile hergestellt wurde, in ei- 
nen zylindrischen Innenraum 4 eines hochdruckstabilen 
rohrformigen Gehausekorpers 5 der Extrusionsvorrichtung 
eingegeben eingegeben werden kann. In diesen Innenraum 4 
erstreckt sich eine elektromotorisch angetriebene Welle 6 
mit einem wendelfonnigen Schneckengang 8. Beim Antrieb 
der Welle 6 wird die eingebrachte Feststofifmischung weiter 
vennischt und in Langsrichtung 10 gelordert. Am AuBen- 
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umfang des rohrformigen Gehauses 5 sind Heizeinrichtun- 
gen 12 vorgesehen. 

An dem der Eingabeeinrichtung 2 gegeniiberliegenden 
Ende des rohrformigen Gehauses 5 ist an dessen Stimseite 
14 ein Extrusionswerkzeug 16 montierbar. Das Extrusions- 5 
werkzeug 16 kommuniziert iiber eine Offnung 18 an der 
Stimseite 14 mit dcm Inncnraum 4 des rohrformigen Gehau- 
ses. 

In den Innenraum 4 munden Injektionseinrichtungen 20, 
22, wobei die letztere quasi innerhalb der Oflfnung 18 mun- 10 
det. Uber die Injektionseinrichtungen 20, 22 kann ein unter 
Betriebsdruck stehendes Treibmittel in den Innenraum 4 
eingebracht werden. Auf diese Weise kann im Innenraum 4 
ein Betriebsdruck in Abhangigkeit des im Extrusionsvor- 
gang verwandten Treibmittels, im allgemeinen oberhalb 15 
70 bar, eingestellt und walirend des Extrusionsvorgangs auf- 
rechterhalten werden. 

Zur Herstellung der Flussigkeitsaufnahme-, -verteiler- 
und -zwischenspeicherschicht kann beispielsweise als ther- 
moplastisches Pol5^mer ein Polyoiefin, insbesondere ein Po- 20 
lypropylen- und/oder Polyathylen-Granulat, verwendet wer- 
den. Dieses Granulat kann mit Zuschlagstoffen, wie z. B. 
Fasem, vermischt werden. 

Das so erhaltene Gemisch wird iiber die Eingabeeinrich- 
tung 2 in den Innenraum 4 gegeben. Durch die Heizeinrich- 25 
tungen 12 wird das Gemisch auf eine solche Betriebstempe- 
ratur gebracht, daB das themioplastische Polymer schmilzt. 

Uber die erwahnten Injektionseinrichtungen 20, 22 wird 
ein Treibmittel, beispielsweise CO2, in den Innenraum 4 
eingeleitet, so daB dort ein Betriebsdruck herrscht, der zum 30 
Extrudieren des teilerschmolzenen Gemischs iiber das Ex- 
trusionswerkzeug 16 geeignet ist. Da das Treibmittel im 
Zuge der Extrusion zu einer Schaumung des thermoplasti- 
schen Polymers fuhren soil, wird es vorzugsweise im soge- 
nannten "iiberkritischen Zustand" in den Innenraum 4 einge- 35 
leitet. 

Beim Durchtritt der so erhaltenen Mischung durch die 
Extnisionsoffiiung des Extrusionswerkzeugs 16 und durch 
den damit einhergehenden Druckabbau expandiert das 
Treibmittel und die Mischung wird geschaumt, d. h. es bil- 40 
den sich durch das expandierende und in der Regel entwei- 
chende Treibmittel miteinander kommunizierende Poren 
Oder Hohlraume. 

Die Fig. 2 und 3 zeigen eine Draufsicht bzw. eine Schnitt- 
ansicht auf bzw. durch einen zweischichtigen Saugkorper 30 45 
eines erfindungsgemaBen Hygieneartikels. Der Saugkorper 
30 umfaBt eine im Gebrauch korperzugewandte Flussig- 
keitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischenspeicherschicht 32 
und eine auf deren korperabgewandter Seite vorgesehene 
Speicherschicht 34, die einen Anteil von wenigstens 50 
50 Gew.-%, insbesondere wenigstens 80 Gew.-% an super- 
absorbierenden Polymermaterialien umfaBt, die beispiels- 
weise in eine Faserstruktur (thermoplastische oder naturli- 
che Fasem) eingebettet sein konnen. 

Die Flussigkeitsaufnahme- , -verteiler- und -zwischen- 55 
speicherschicht ist aus einem durch Extrusion unter Zusatz 
eines Treibmittels geschaumten thermoplastischen Polymer 
gebildet. Das Polymer umfaBt Polyethylen und/oder Poly- 
proplycn. Nach cincr bcvorzugtcn Ausbildung der Erfin- 
dung sind zwischen 3 und 30 Cjew.-% Zuschlagstoffe in 60 
Form von thermoplastischen Fasem, vorzugsweise Polye- 
sterfasern, zugesetzt. Zusatzlich konnen Hydrophiliemngs- 
mittel in der Form von Alkylsulfonaten, Fettsaurederivaten 
oder FluorchemikaUen enthalten sein. 

Durch die Extrusion des thennoplastischen Polymers un- 65 
ter Zusatz eines Treibmittels wird eine porose Schicht er- 
zeugt, die ein Gesamtporenvolumen von wenigstens 30 ml 
aufweist und sich fur die rasche Riissigkeitsaufnahme, -ver- 



teilung und -zwischenspeicherung eignet. Die Langs- und 
Querabmessungen der Schicht 32 sind geringer als diejeni- 
gen der darunter befindlichen Speicherschicht 34 derart, daB 
die Schicht 32 in der Draufsicht allseidg innerhalb der Spei- 
cherschicht 34 angeordnet ist. Auf diese Weise kann auftref- 
fende Fliissigkeit aufgrund der Verteilungswirkung inner- 
halb der Schicht 32 nicht iiber die Randcr der Speicher- 
schicht 34 gelangen. Vorzugsweise liegt der Rachenanteil 
der Schicht 32 bei etwa 55-90% der Flache der Speicher- 
schicht 34. Es wird aber ausdriicklich darauf hingeweisen, 
dass auch jede andere geometrische Ausbildung der Schicht 
32 denkbar ware, insbesondere konnte die Schicht 32 in 
Langsrichtung dieselbe Lange aufweisen wie die Speicher- 
schicht 34, was herstellungstechnisch vorteilhaft ware. 

Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf eine weitere Ausfiih- 
rungsform eines Saugkorpers 30, wobei die korperzuge- 
wandte Flussigkeitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischen- 
speicherschicht 32 in Langsrichtung 36, die auch der Extru- 
sionsrichtung entspricht, eine variierende Breite b aufweist. 
Sie ist im dargestellten Fail sanduhrtormig ausgebiidet. 

Patentanspriiche 

1 . Absorb ierender Hygiene artikel zum einmaligen Ge- 
brauch, insbesondere Windel, Damenbinde, Inkonti- 
nenzvorlage, mit einem wenigstens zweischichtigen 
Saugkorper (30), der eine im (lebrauch des Artikels 
korperzugewandte Flussigkeitsaufnahme-, -verteiler- 
und -zwischenspeicherschicht (32) und eine auf deren 
korperabgewandter Seite vorgesehene Speicherschicht 
(34) mit einem Anteil von wenigstens 50 Gew.-% an 
superabsorbierenden Polymermaterialien umfasst, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Flussigkeitsauf- 
nahme-, -verteiler- und -zwischenspeicherschicht (32) 
aus einem thermoplastischen Polymer unter Zusatz ei- 
nes Treibmittels extrudiert ist. 

2. Hygieneartikel nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Flussigkeitsaufnahme-, -verteiler- 
und -zwischenspeicherschicht (32) ein Gesamtporen- 
volumen von wenigstens 30 ml aufweist. 

3. Hygieneartikel nach einem der Anspriiche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Flussigkeitsauf- 
nahme-, -verteiler- und -zwischenspeicherschicht (32) 
im wesentlichen frei von superabsorbierenden Poly- 
mermaterialien ist. 

4. Hygieneartikel nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 
3, dadurch gekennzeichnet, dass das thermoplastische 
Polymer ein Polyoiefin, insbesondere Polypropylen 
und/oder Polyethylen umfasst. 

5. Hygieneartikel nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Schaumungsgrad groBer als 50% ist. 

6. Hygieneartikel nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Schaumungsgrad groBer als 100% 
ist. 

7. Hygieneartikel nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Flussigkeitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischen- 
speicherschicht (32) als Zuschlagstoffe 3-30 Gcw.-%, 
insbesondere 10-20 (jew.-%, Fasern umfasst. 

8. Hygieneartikel nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fasem von Polyesterfasem gebildet 
sind. 

9. Hygieneartikel nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Flachengewicht der Flussigkeitsaufnahme-, -ver- 
teiler- und -zwischenspeicherschicht (32) in Langsrich- 
tung und/oder in Querrichtung variiert. 
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10. Hygieneartikel nach einem oder mehreren der vor- 
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Breite der Fliissigkeitsaufnahme-, -verteiler- und - 
zwischenspeicherschicht (32) iiber deren Langsrich- 
tung variiert. 5 

1 1 . Hygieneartikel nach einem oder mehreren der vor- 
stchcndcn Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
auf der im (lebrauch korperabgewandten Seite der 
Fliissigkeitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischenspei- 
cherschicht (32) eine zusanimen mit dieser extmdierte 10 
Speicherschicht (34) vorgesehen ist. 

12. Verfahren zum Herstellen einer Fliissigkeitsauf- 
nahme-, -verteiler- und -zwischenspeicherschicht (32) 
im Zuge der Herstellung eines Hygieneartikels nach ei- 
nem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche 1-11, 15 
die folgenden Verfahrensschritte umfassend: 

- Einbringen eines themioplastischen Polymers 
in eine Extrusionsvorrichtung, 

- Schmelzen des thermoplastischen Pol}niierma- 
teriais, 20 

- Einbringen eines Treibmittels unter Uberdruck 

- Extrudieren des Gemischs, wobei das Treibmit- 
tel bei Druckabbau zur Schaumung des thermo- 
plastischen Polymers fiihrt. 

13. Verfaliren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, dass als Treibmittel CO2 verwendet wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das thermoplastische Polymer bei 
Temperaturen von 80-200 Grad C erschmolzen wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 12, 13 oder 14, dadurch 30 
gekennzeichnet, dass als Zuschlagstoff Fasem in die 
Extrusionsvorrichtung eingebracht werden. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 12-15, da- 
durch gekennzeichnet, dass als Zuschlagstoff eine 
oberflachenaktive Substanz in die Extrusionsvorrich- 35 
tung eingebracht werden. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 12-16, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Extrusionsquerschnitt 
wahrend des Extrudierens verandert wird. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, dass der Extrusionsquerschnitt osziUierend 
verandert wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 12-18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Verfahren in einen Herstellungspro- 
zess fiir Hygieneartikel integriert wird und dabei die 45 
Fliissigkeitsaufnahme-, -verteiler- und -zwischenspei- 
cherschicht (32) unmittelbar innerhalb einer schnellau- 
fenden Herstellungsmaschine fiir Hygieneartikel extru- 
diert wird. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, dass innerhalb der schneUlaufenden Herstel- 
lungsmaschine die Fliissigkeitsaufiiahme-, -verteiler- 

und -zwischenspeicherschicht (32) und die Speicher- 
schicht durch Coextrusion der Schichten gebildet wer- 
den. 55 
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